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Beschrelbung 

Die Eifindung betrifft einen Zwickbacken fQr 
Maschinen zur Nagaiherstellung. bests hend aus ei- 
nem Ifinglichen, priamenfiirmlgon Grundkdrper mil 
trapezfflrmlgem Querschnitt, dessert eines Ende 
einen auswechselbaren prlsmatischen Ensatz aus 
verschlelBfestem MateriaJ aufweist, der an minde- 
stens efner Seltenftfcfie mit einem Zwickprofi) zur 
Umfomnung und Abtrennung das Nagelandes ver- 
sehen ist 

Oerartige Zwickbackon warden in Maschinen, 
in danen Draht zu NSgeln umgeformt wird, pear- 
weise eingesetzt Sie and dort so angeordnet. dafl 
sich die Zwickprofile der Zwickbacken gegenUber- 
liegen. im Zuge das Arbeitsablaufes werden die 
Zwickbacken zusammengefOhrt und georfnet Beim 
ZusammenfUhren der Zwickbacken wird zuerst die 
Nagelspitze angeformt und dann der Nagel auf die 
gewOnschte Nagell&nge abgezwickt Das spezlell 
ausgefUhrte Zwickprofi! der Zwickbacken bewirkt 
also elne umformende und eine schnaidende Ope- 
ration. 

Die Zwickbacken wurden bisher grofltails aus 
Stahl gefertigt Aufgrund dor eingeschrSnkten Ver- 
schleififestigkeit von Stahl weisen sie jodoch nur 
eine begrenzte Standzeit auf. 1st der Verschleia des 
Zwickprofils unzulflssig hoch, mOssen die Zwick- 
backen ausgewechseit werden. 

Urn die Verschleiflfostigkeit dor Zwickbacken 
zu erhflhen. ist man in beschrlnktam Ausmafl dazu 
Ubergegangen, das stirnseitige Ende des Werkzeu- 
ges. in welches das Zwickprofil eingearbeitet ist. 
getrennt aus verschlolBfesterem MateriaJ, z. 8. 
Hartmetall, herzusteJIen und dlesen Teil mit dem 
Grundkorper zu vertoten. Die Kosten eines derarti- 
gen Warkzeuges slnd aufgrund eines wesenuich 
aufwendigeren Herstellungsverfahrens im Vergleich 
zu einem vollig aus Stahl bestehenden Zwickbak- 
ken urn einiges hdher. Oio Standzeit eines darartig 
mit Hartmetall bestOckten Zwickbackens 1st besten- 
falls zohnmal so hoch, wio diejenige eines Stahl- 
zwickbackens, obwohl allein von den Materialeigen- 
schaften her die Standzeit eines deraitigen Zwick- 
backens htther liegen k&nnte. Dai) gegenOber rei- 
nen Stahlwerkzeugen bestenfalls die 2ehnfache 
Standzeit anreicht werden kann. 1st vor allem darin 
begrflndet, dafl es oft zu einem vorzeltlgen Ausfall 
des mit dem HartmetaJiende verieteten Zwlckbak- 
kens durch Risse aufgrund von Lotspannungen in 
der LStverbindung kommt. Zu weiteren frOhzeiUgen 
Ausfflllen der mit Hartmetall bestOckten Zwickbak- 
ken kommt es oft schon in der Enstellphaso der 
Werkzougo aufgrund einer ungenauen Einstellung 
durch Absplitterungen am empfindlichen Zwickpro- 
fil. 

Bei einem Verschleia des Zwickprofiles ist elne 
Nachbearbeitung sen/ autwendlg und nur mit Spe- 



zjalainrichtungen mdglich, so daQ Ihre Zweckma- 
Blgkoit In Frage gesteUt ist 

Aufgrund der hohen Genauigkeitsforderungen 
der Maschinen bzw. PrSzistoranfigel mUssen die 
s Zwickbacken immer paarwelse gafertigt und nach- 
gearbeltet werden. Oaher werden in der Praxis 
audi bei frflhzeitigem Ausfall Oder zu groOem Ver- 
schleiO nur eines Zwickbackens immer beide 
Zwickbackon komplen ausgetauscht 
io Dadurch kommt es vielfach zu einem recht 
ungUnctigen Preis-/LeisHjngsverh5ltnis. so da/) sich 
derartige mrt Hartmetall bestUckte Zwickbacken 
nicht in grtJGerem Umfang durchgesetzt haben. 
Die OE-OS 28 20 259 beschreibt eine Maschi- 
ts no zur Nagelhersteltung, bei der die Zwickbacken 
an einem Ende einen Elnsatz au9 verschleiflfestem 
Materia) aufweisen. Oar EnsaU ist an der Sb'rnselte 
mit einem Zwickprofil zur Umformung und Abtren- 
nung des Nagels versehen und in einer Ausneh- 
20 mung des Zwickbackens mit einer Schraube und 
einem keilNSrmigen KlemmstOck festgeklommt 

Nachteilig debet ist die mehrteiliga platzauf* 
wendige Ausgestaitung der Klemmvorrichtung. Dar- 
Oberhinaus kflnnen mit einer derartigen Klemmvor- 
2S richtung keine mehrfach verwendbaren Ensiitze 
geldemmt werden, die an alien Seitenflachen ein 
Zwickprofil aufweisen. 

Aus der EP-A2-0 406 202 ist ein Nagelschlag- 
backen zur Formung des Nagelkopfes bekannt Ein 
w Ende des Grundkflrpers ist geechlitzt und mit einer 
Ausnehmung versehen, die zur Aufnahme eines Im 
wasentfichen zylinderformigen Einsatzes aus ver- 
schleiflfestem Material mit mehreren Spannrillen in 
der Manteinache dient Der Ensatz wird im Grund- 
35 korper durch eine . den Schlitz durchsetzende 
Spannschraube festgeklemmt 

Oer Erfindung liagt die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Zwickbacken fUr Maschinen zur Nagelherstel- 
lung mit einem auswechselbaren Ensatz aus ver- 
40 schleiBfestem MateriaJ zu schaffon, dor gogonUbor 
bokannten AusfOhrungen eine einfachere und platz- 
sparendere Klemmung des Einsatzes am Grund- 
korper ermflgilcht und der euch eine Klemmung 
von EinsStzen mit einem Zwickprofil an alien Sel- 
<6 tenflSchen erlaubt 

Erfindungegem3fl wird dies dadurch erreicht, 
daa der Ensatz In einer stimselUgen Ausnehmung 
des Grundkorpers. mit seltllchen und/oder rtfckwfir- 
tigen Aniagefftchen sowie mit einer unter einem 
so Winkel zwischen 10* und 30 • zur Bodenfiache 
dea Grundkflrpers geneigten AuflageflSche, ange- 
ordnet und Ober eine den Ensatz durchsetzende 
8ohrung mit dem Grundkflrper verschraubbar ist. 
Auf diese Art und Welse kann dor Ensatz aus 
66 verschleiflfestem Material gezJalt kleln dimensio- 
niert und sowohl mit einem oder mehreren nach- 
oinander einsetzbaren Zwlckprofilen versehen wer- 
dea Das Preis-ZLeistungsverhaltnis gegenOber 
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Zwickbacken mil elnem angelSteten Hartmetailen- 
oe liegt dadurch urn viales gtlnstiger. Die spezielle 

tostet dafl beim Austausch Oder beim Umseteen 
des Ensatxos die Fertlgung nur kurzzeitig unter- 
brochen at und daS koine neuerlichen Wachstoll- 
taw. Bnstrtlarbeiten erforderlich sind. 
A«jh d,e Umjellung au f andere Nagelprofile m in 
wftten Bere.chen nur durch Auswechsoln des &„- 

Zwckbackon ausgetauscht warden mOsson. Die 
Ve«ch, aifl und 3ind daher 0bBf ^ * 
Zertraum verwendbar. Auch bei olner vo*elC 

»ung oder unsachgemJifle BedJenung wird In der 
Regel der Qrundkorper nichl beach3digt 

Ourch die spezielle Ausgestaltung der Auenoh- 
mung im Grundkflrper wird der Einsaiz aus °1 

2S^?". ^ vom e^-wn-r 0"t 

stOUl. so daB die beim Anformen der Nagelsptoe 

ohne daO d.e Befeatigungaschraube belaatet wW 
Die Schraube kann dementsprechend kleTn dJen-" 
slonlert warden ond dlent ledlgllch der *£XL 

r^ir Fe " a,ten aos 

Grundkorpera , m 8ereich VQn ^ 2Q . > 
gestalcung der Ertmdung erfolgt die Verschraubuno 

Sankkopfschraube. wobei die Achse %er oSriZ 
booing im Grundkflrper und die ^ £££ 
bo^ng Einaafe , n Ungsdchtung 

£LZ d9f HnHB bBim Ziehen d" 

£?™ *• r ** M »B»W Anlageflache(n) dor Au * 
nehmung dw QnmdWrpers gepreft wird. 

0 ren - "»» s'ch erne tal/aederstumpf- 



ttrmlge oder pyramidanstumpffflrmige Grundform 
J *• SertenflSchen eingearbeitetan ZwlckproJ 
ten besondors bewahrt Dadurch wird nach darn 
Er«e,nsat2 eine jwelmallge oder dreimaBge Um- 
s setzung des Ensatees ermoglicht 

«em Majar la. ,« VO r alien. Hartmetall geeignet 
aber auch die Verwendung anderer verscnLfeS 
Matenalian 1st nicht ausiuschlleBen 
>o Nachfolgond wi fd d lo Erflndung anhand von 
ngurenna-herarlautert. 
Es zeigan: 

Plgw 1 einen erfindungsgamaOen Zwickbak- 
ken mil ein «'n Quaderf6rmlgen Hart- 
meta)leinsatz in perspektiviseher An- 
sicht 

Rgur2 die Bnzelle.ie das Zwickbackena 
nach Anspruch l in perspektiviseher 
Ansicht 

* RflurS den Zwickbacken nach Figur 1 im 
SchnittA-A 

Rg<"4 die vanante eines Hartmetalleinsat- 

ios nut drol Zwickprofilen 
Rgur 5 eine weltoro Variante eines Hartmet- 
allainsatoes mit vlar ZwickproWen 

S 2w,ckbackan. aus einam langlichen. pris- 
^ndkfirper -1- aus stah.. Die Se!- 
wnlWcnen des Grundkflrper* -i. s(nd Je flacn 
« sch,nentype in der die Zwickbacken oinoesoW 
werdan .eweils 10 . bzw. „• zueinander ge^ 

£e«Li r 6 r dWrpW ^rmigan 
auerschmtt aufwoist. An aeinem vorderen Enrf« 
«M der Grundkorper ai„ 9 schraje ^ ac ^ 

der m,t dem Grundkflrper -,- verschraubbar isL Die 
Ausnahmuno -6- weist rwei seitfiche. 
Ungsr.chtung de s Grundkflrpers -i- vertaufnlrto 
- ****** auf. die durch *?*IJ3C52 

•JH8» Aun^genach. ,« unwr -n<m w ^ 
^. HL QrUnmchB des Srundkorpers -i! T 

Auanehmung -6- i,t etwaa kOner als die Unoe des 

so J* ht A ,m fOckwa-rtigen Bereich der AuflageflSche 

ZtZZT™: 9 iSt 2Um F «««chraub B en £ 
Hanrneune.nsatees -3- eine Gewin deb ohrung " 
senkrecht zur Aullagefllche in den GrundkflrZ .,. 
omgabracht. ^ d Sfimsoife de$ 

und g.eich.ei.g da$ ausgequetU S^ nd 
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das Nagelende vom Oraht obzuzwicken. Oar Hart- 
metalleinsatz ist zur Vorbindung mit dem 
Grundtcfirper -1- dutch eine Befestigungsschraube 
-2- mit einer angesenkten Bohrung -5- versehen. 
Die dam Zwickprofil -4- gegentlberliegende ROck- s 
fliiche waist stark abgerundete Seltenkanten auf. 
An dar Bodenftilche das HaitmetaJiairiseizes -> ist 
eina Freistellungsfase von 45* zur RElcWiache vor- 
gesehen, wodurch dia exakte Auflage das Ensat- 
zos -3- an dar AuflageflSche slchergestellt ist io 

Die Achse dar Gawindabohrung -7- im Grund- 
kOrper -1- und dio Achse dar angasanktan Bohrung 
•5- Im Harrmetalleinsatz sind in LSngsrichtung 
das Grundkflrpars -1- gasahan urn ainan Abstand 
-d- gaganainander versetzt. so daB baim Anzug dar is 
Befestigungsschraube -2- eine Fiachenpressung 
zwischen dar Bodenftfche das Ha/tmatailoinsatzas 
-3* und dar AuflagoflSche in dor Ausnahmung *G- 
und gloichzeitig ain Anprassan das Einsatzes -3- 
an dla rUckseJtige Anlagefl&che dar Ausnahmung 20 
arfolgt 

Figur 4 zalgt dla Variante aines Hartmelailein- 
satzes -3- dar mehrfach verwendbar ist 
Dar Elnsatz -3- waist dia Grundform atnas Tetrae- 
darstumpfes auf. In jeda dar drai MantefflSchen ist 2S 
ain Zwickprofil -4- oingobracht Auf diese Weisa ist 
eine dreifache Verwendung das EInsatzes -3- mflg- 
flch. Bedingt durch dio totraedarstumpffdmilge 
Grundform das Einsatzes -3- waist dia antspra- 
chand angapaOta Ausnahmung -8- im Grundkorper 30 
-1- das fUr efnan derartigen Ein6ato -3- geaigneten 
Zwickbackens zwei unter ainam Winkel von 60* 
vortaufanda rUcksaitlge Anlagefl&chen auf. Oadurch 
wirkt dar auf diese Anlageflachen wirkande Arbeits- 
druck gag on dia im Zwickprofil -4- des BnsaUes 35 
auftretenda Kerbwirkung. wodurch diesa AusfOh- 
mng ainas EInsatzes -3- auch hfiheren Belastun- 
gan standhaltan kann. 

Rgur 5 zetgt eina andara AusfOhrung ainas 
mahifach varwandbaran Hanmetallelnsatzes -3-. 40 
Diaser EInsatr -3- waist dla Grundform ainas Pyra- 
mldenstumpfes auf. In jado dar vier Manfeiflfichen 
ist ain Zwickprofil -4-elngebracht wodurch oina 
werfacha Varwandung das Bnsaoes -3- ermOglicht 
wird. Zur AbstOtzung das Einsatzas -3- an dar <c 
rOckaeitigen AnlagefUcho dar entsprechend ange- 
pafltan Ausnahmung -6- des zugehOrigen Grund- 
korpors -1- das Zwickbackans dienan entsprechen- 
de PralWlachen am Zwickprofil + % dia glaichzaitig 
auch bai unsachgemSfler Snstallung das direkta 50 
Zusammenstoflen dar Schneidan waitgahend ver- 
hlndem. Etna darartige AusfOhrung ainas Hart/net- 
alletnsatzos -3- ist insbesondere rUr klolnora Ma- 
schmen zur Horstollung kloinarar Nageftypen. wo 
gonngora Belastungen auftroten, gooignet 6S 



PatontansprUcho 

1. Zwickbacken fUr Maschinen zur Nagelherstel- 
lung, bastahend aus einem Ifingfichen, pris- 
manWrmigen Grundkorper (i) mit trapezffirmi- 
gem Querschnm. dessan ainas Ende einen 
auswachsalbaren prismatischen Ensatz aus 
verschteiOfestem Material aufweist dar an mJn- 
dostens einar SeitenfUicha mil ainam Zwick- 
profil zur Umformung und Abtrennung das Na- 
galandas versehen ist, 
dadurch gekennzeichnet. 
daO dar Einsatz in einer stimseitigen Ausnah- 
mung (8) das Grundkorpers mit seitlichen 
und/oder rUckwttnlgen Anlag B flachen sowie mit 
alnar unter ainam Winkel zwischan 10* und 
30* zur Bodenflacho das Grundkfirpers (1) 
gonelgton Auflageflache, angeordnet und uber 
oino don Elnsaiz durchsetzende Bohrung mit 
dem Grundkorper (1) verschraubbar ist. 

2. Zwickbacken fOr Maschinen zur Nagalherstel- 
lung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Auflagefla'cho fUr dan Ensatz un- 
ter einem Winkel («) von atwa 20- geneigt zur 
Bodenflacho des Grundkflrpers (1) verlSuft 

3. Zwickbacken fUr Maschinen zur Nagelherstel- 
lung nach Anspruch 1 odar 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dia Verschraubung des Einsat- 
20s (3) mit dem Grundkorper (1) Uber eine 
Senkkopfschraube (2) erfolgt. wobei die Achse 
dar Gawindabohrung (7) im GrundkbVper (t) 
und dio Achsa dar Senkbohrung (5) im Einsatz 
(3) In Llngsrichtung das Grundkflrpers (1) urn 
einen Abstand (dj gegeneinander versetzt sind, 
so daJJ der Einsatz (3) baim Festziehen der 
Schraube (2) gegen die fUckseitige(n) 
AnlageflSche(n) der Ausnehmung (6) des 
Grundkfirpers (1) gepreflt wird. 

4 Ensatz (3) fOr einen Zwickbacken fUr Maschi- 
nen zur Nagalharstellung nach einem der An- 
sprOche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, daO ar 
eine im wasentiichen quaderformige Grund- 
form mit einer abgeschtiglen Stirn- und Ruck- 
fHche aufweist. wobei das Zwickprofil (4) in 
die Stirnseite eingearbeitet ist und die Seitenk- 
anton an der RUckflache abgarundet sind. 



5. Einsatz (3) fUr einen Zwickbacken fUr Maschi- 
nen zur Nagelharstallung nach einem der An- 
sprOcho 1 - 3. dadurch gekennzeichnet dafl ar 
die Grundform eines Tetraedersiumpfes auf- 
weist und aJ!a drei Seitanflachan mit ainam 
Zwickprofil (4) versehen sind. 
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5. Ensate (3) Hlr einen Zwlckbacken fUr Maschl- 
nen zur Nagelherstellung nach einem der An- 
sprOche 1 - 3. dadurch gakemueichnet, daS or 
dla Grundform eina9 Pyramldenstumpfes auf- 
weist und alio vier SeJtenflachen mit einom s 
Zwickprofil (4) versehen slnd. 

7. Ensafe (3) fl)r elnen Zwickbacken fUr Maschi- 
nan zur Nagelherstellung nach einom der An- 
sprfJche 4-8, dadurch gekenrueichnet. dofl er ro 
aua Hartmotatl bastehl. 



Claims 

1. Plnch-poinUng jaws for machines for manufac- re 
turing nails, consisting of an elongated, prism- 
shaped base body (1) of trapezoidal cross- 
section, one end of which has a replaceable 
prismatic insert made of wear-resistant ma- 
terial, said ineort being provided on at least $o 
one lateral surface with a pinch-pointing profile 
for reshaping and severing the end of the nail, 
characterised in that 

the insert is arranged in a frontal recess (6) of 
the base body (1) with lateral and/or rear locat- ?s 
ing surfaces and also with a supporting surface 
inclined at an angle between 10* and 30 • in 
relation to the base surface of the base body 
(1) and is capable of being screwed together 
with the base body (1) by way of a bore 30 
passing through the Insert 

2. Pinch-pointing jaws for machines for manufac- 
turing nails according to Claim 1, characterised 
in that the supporting surface for the insert is os 
inclined at an angle (a) of about 20 • in relation 
to the base surface of the base body (1). 

X Pinch-pointing jaws for machines for manufac- 
turing nails according to Claim 1 or 2. charac- « 
tensed in that the insert (3) and the base body 

(1) are screwed together by means 0! a coun- 
tersunk screw (2). whereby the axis of the 
threaded bore (7) in the base body (1) and the 
axis of the countersunk bore (5) in the insert 45 
(3) are offset in relation to one another In the 
longitudinal direction of the base body (1) by a 
distance (d) so that the insert (3) is pressed 
against the rear locating surface^} of the re- 
cess (6) of the base body (1) when the screw so 

(2) is tightened. 

4. Insert (3) for pinch-pointing jaws for machines 
for manufacturing nails according to one of 
Claims 1 - 3. characterised In that it has a ** 
substantially paralleleplpodic basic shape with 
sloping front and rear surfaces, whereby the 
plnch-pointing profile (4) i 3 incorporated into 



the front surface and the front edges on the 
rear surface are rounded off. 

& Insert (3) for pinch-pointing jaws for machines 
for manufacturing nails according to one of 
Claims 1 - 3, characterised in that it has the 
basic shape of a tetrahedron frustrum and all 
three lateral surfaces are provided with a 
pinch-pointing profile (4). 

6. Insert (3) tor pinch-pointing Jaws for machines 
for manufacturing nails according to one of 
Claims 1 - 3, characterised In that it has the 
basic shape of a pyramid frustrum and all four 
lateral surfaces are provided with a pinch- 
pointing profile (4). 

7. Insert (3) for pinch-pointing jaws for machines 
for manufacturing nails according to one of 
Claims 4 - 6, characterised in that it consists of 
hard metal. 

Rovondlcatlons 

1. Mflchoires d'appointage pour machines de fa- 
brication do clous, se composant d'un corps 
de base allonge* (1). de forme prismatkjue, a 
section transversale trap^zo'idale, dont une 
premiere extramitd comporte un insert prisma- 
tique interchangeable en matiere resistant a 
Tusure, qui eat pourvu au moins sur une surfa- 
ce late>ale d'un profit d'appointage pour la 
formage et la separation de I'extremite' du clou, 
caract6ris£e3 en ce que 
Tinsert est dispose* dans un dvidement (0) 
du cflte* frontaTdu corps de base (1). a surfa- 
ces d'appui late* rale et/ou arriere et a surface 
de support IncJinee d'un angle compris entre 
10* et 30 • par rapport a la surface infeVieure 
du corps de base (1) et peut 6tro vised au 
corps do base (1) au moyen d'un ale'sage 
traversant Tinsert. 

2. Machoires d'appointage pour machines de fa- 
brication de clous selon la revendication 1, 
caracte7lse*es en ce que la surface de support 
de Tinsert est d'un trace incline d'un angle (o) 
d'onviron 20 • par rapport a la surface inftfriau- 
ro du corps de base (1). 

a Mflcholres d'appointage pour machines de fa- 
brication de. clous selon la revendication 1 ou 
2, caractirisles en ce que (e visaage de Tin- 
sert (3) sur le corps de base (1) s'effectue au 
moyen d'une vis (2) a tete fraisde, Taxe de 
Talesage filet* (7) menage* dans le corps de 
base (1) et Taxe de TaJ6sage de fraisage (5) 
menage* dans Tinsert (3) dtant ddcaISs Tun par 
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rapport a I'autre dans la direction longitudinals 
du corps da base (1) d'une distance (d) telle 
que (Insert (3) est comprime, lore du serfage 
de la vis (2). contro la ou toa aurface(s) arriere 
d'appui de Fevldement (6) du corps de base g 
0). 

4. insert (3) pour une mSchoire d'appolntage pour 
machines de fabrication do clous colon Tune 

des revendicatlona 1 a 3, caractrfrisd en ce to 
qu'll comports une forme de base sensible- 
mont rectangulaire a surface frontale ot surface 
arriere indinees. le profll d'appointage (4) etant 
uslnd dans le cotf frontal et les aretes latera- 
lis 6tant arrondies sur la surface arriero. i$ 

5. Insert (3) pour une machoire d'appointage pour 
machines de fabrication do clous selon I'uno 
des revendicatlons 1 a 3. caracterlse* en ce 
quit presents la forme d'un tronc de tftraedre :o 
et en ce que chacune des trots surfaces latere- 

les est pourvue d'un profit d'appointage (4). 

6* Insert (3) pour une mSchoiro d'appointage pour 
machines de fabrication de clous selon i'une 2s 
das revendications 1 a 3, caracttrise* en ce 
qu'il presente la forme d'un tronc de pyramide 
et en ce que chacune dee quatre surfaces 
JateVales est pourvuo d'un profll d'appointage 

7. Insert (3) pour une mSchoire d'appointage pour 
machines de fabrication de clous selon Tune 
des revendicatlons 4 ft e, caractdrlsd en co 
qull est en m£tal dur. M 
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